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Verf ahren zur Herstellung eines Drucktragers. Zuschnitt zur Herstellung eines Drucktragers sowie 
Drucktrager 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 

Drucktragers, einen Zuschnitt zur Herstellung eines solchen 

Drucktragers sowie den Drucktrager selbst. Dabei ist bei- 

spielsweise fur das erfindungsgemSBe Verf ahren kennzeich- 

nend. da& die einem Trigerelement (2) zugeordneten Nutzen 

(3) aus nur einem zunachst durchgehenden Matenalbogen 

(10) hergestellt werden. dafc dazu in einem ersten Verfah- 

rensschrittdie querzur Lingserstreckung dieses Materialbo- 

gens (10) angeordneten Seiten (7) der untereinender ange- 

ordneten einzelnen Nutzen (3) els Stanzlinien. Schnitttinien 

odor dergleichen Durchbrechungen (11) vorgefertigt wer- 
den. welche beidseits mit Abstand von den in lingsnchtung 
orie'ntierten Seiten (12) des Materiatbogens (10) enden. dafi 
anschlieRend das Tragerelement (2) in Langsrichtung del 
Materialbogens (10) engeordnet und mit seiner Fiechsette 
auf den Materialbogen (10) im Bereich der Durchbrechungen 
(11), diese Gberbruckend, engeheftet oder aufgeklebt wird. 
und daS in einem nechfolgenden Verfahrensschritt zum 
Vereinzeln der Nutzen (3) die in Langsrichtung des Material- 
bogens (10) orientierten Seiten (6) der Nutzen (3) eusge- 
stanzt. ausgeschnitten oder dergleichen vorgefertigt werden 
(vgl. Figur 2). 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel lung 
eines Drucktragers, dcr zumindest cm blatt- oder strei- 
f nfOrmiges Tragerelement sowie mehreYe fonnatge- 
rccht voFgefertigtc. beispielsweise kmenf6rmige Nut- 
zen aufweist, die an wenigstens einer Ritott dttW 
gerelements mil diesem mittels « ^£? r 
Klebeschicht 16sbar verbunden und auf ihrer dem Tra- 
gerelementabgewandtennachseitebedpcktwerderi. 

Die Erfindung befaBt sich auch mit einem Druckua- 
eer der eingangs erwahnten Art sowie mit einem Zu- 
schnitt zur Hersteliung eines derartigen ; DniAtrtgers. 
insbesondere gemaB dem eingangs erwahnten Verfan- 

rC Kleinformatige Drucktrager. wie sie beispielsweise 
fOr Visitenkarten vorgesehen sind, lassen sich mit her- 
kfimmlichen Druckmaschinen, nut ^« rd ^ k ^^ 
kopiergeraten und anderen herk6mmlichen Druck- 
oder Schreibgeraten wegen des vergleichsweise kleinen 
Fomatesnichtohnewciteresbednicken. 

Oblicherweise werden derartige Visitenkarten oder 
dergleichen daher zu inehreren auf einen Druckbogen 
aufgedruckt und nach dem Druckvorgang mitHilfe ei- 
ner Schneidmaschine einzeln ausgeschnittea Dies be- 
darf iedoch auch nach dem Druckvorgang noch eines 
nicht unerheblichen Herstellungs- und Zeitaufwandes. 

Man hat daher bereits Drucktrager geschaffen, die 
aus einem vorgestanzten Druckbogen bestehen. Dieser 
Druckbogen weist nebeneinander angeordnete Stan- 
zungen auf, die die GrOBe einer Visitenkarte oder der- 
gleichen' Nutzen haben. Die einzelnen Nutzen auf die- 
sem vorgestanzten Drucktrager sind dabei Qber Maten- 
albrucken miteinander verbunden, die nach dem Abbre- 
chen der einzelnen bedruckten Visitenkarten meist 
randseitig zumindest teilweise stehenbleiben, was man- 
che Anwender als unschOn empfinden. 

Zur Etikettierung und auch fur andere Verwendungs- 
zwecke ist bereits ein Drucktrager der eingangs er- 
wahnten Art bekannt, auf dessen blattfOrmiges Trager- 
element mehrere, im wesentlichen rechteckige und als 
Etiketten vorgesehene Nutzen aufgeklebt sind. Diese 
Nutzen weisen die Haft- und KJebeschicht auf ihrer dem 
Tragerelement zugewandten Flachseite auf und sind auf 
der demgegenOber abgewandten Seite beispielsweise 
mit einem Laserdrucker oder dergleichen bedruckbar. 
Diese vorbekannten Drucktrager sind jedoch fQr Visi- 
tenkarten oder dergleichen ungeeigneu 

Es besteht daher insbesondere die Aufgabe, ein ver- 
fahren der eingangs erwahnten Art zu schaffen, das erne 
einfache und nur mit geringem Aufwand verbundene 
Hersteliung auch von derartigen Druckuagern erlaubt 
die beispielsweise for Visitenkarten oder dergleichen 
verwendet werden kfinnen. Es besteht auch die Aufga- 
be. einen solchen Drucktrager zu schaffen, der in ubli- 
chen Druckmaschinen, Laserkppierern, Fotokopierge- 
raten oder dergleichen herkOmmlichen Druck- Oder 
Schreibgeraten derart bedruckbar ist, daB nach dem 
Druckvorgang formatgerechte Visitenkarten oder der- 
gleichen Nutzen ohne randseitig vorstehende Matenal- 
reste zur VerfQgung stehen. Darflber hmaus besteht 
auch die Aufgabe, einen Zuschnitt zur Hersteliung ernes 
derartigen Drucktrtgers zu entwickeln, 

Die erfmdungsgemaBe LOsung besteht bei dem Ver- 
fahren der eingangs erwahnten Art insbesondere dann, 
daB die einem Tragerelement zugeordneten Nutzen aut 
nur einem zunachst durchgehenden Matenalbogen ner- 
gestellt werden, daB dazu in einem ersten Verfahrens- 



schritt die quer zur Ungserstreckung dieses Material- 
bogens ange rdneten Seiten der einzelnen untereinan- 
der angeordneten Nutzen als Stanzlinien. Schnittlinien 
oder dergleichen Durchbrechungen v rgefertigt wer- 
$ den, welche beidseits mit Abstand von den in Langsrich- 
tung rientierten Seiten des Materialbogens enden, daB 
anschlieflend das Tragerelement in Langsrichtung des 
Materialbogens angeordnet und mit seiner Flachseite 
auf den Matenalbogen im.Bereich der Durchbrechun- 
io gen, diese Oberbruckend, angeheftet oder aufgeklebt 
wird und daB in einem nachfolgenden Verfahrensschritt 
zum Vereinzeln der Nutzen die in Langsrichtung des 
Materialbogens orientierten Seiten der Nutzen ausge- 
stanzt, ausgeschnitten oder dergleichen vorgefertigt 
!5 werden. 

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren kftnnen die 
einzelnen Nutzen aus nur einem zunachst durchgehen- 
den Matenalbogen hergestellt werden. Dazu werden in 
einem ersten Verfahrensschritt zunachst die qu r zur 
20 Langserstreckung des Materialbogens angeordneten 
Seiten der untereinander angeordneten Nutzen als 
Stanzlinien, Schnittlinien oder dergleichen Durchbre- 
chungen vorgefertigt In einem nachfolgenden Verfah- 
rensschritt wird das Tragerelement in Langsrichtung 
25 des Materialbogens angeordnet und so auf den Maten- 
albogen aufgeklebt, daB das Tragerelement dessen 
Durchbrechungen Oberbrtckt Je nachdem. ob dabei das 
Tragerelement oder der Matenalbogen die Haft- und/ 
oder Klebeschicht aufweist, sind die einzelnen Nutzen 
30 nach dem Bedrucken spater beispielsweise als f rmat- 
gerecht vorgefertigte und vom Tragerelement lediglich 
noch abzuziehende Etiketten oder als Visitenkarten be- 
nutzbar. Nach dem Aufkleben des Tragerelements auf . 
den Matenalbogen werden die einzelnen Nutzen durch 
« Ausstanzen oder Ausschneiden ihrer in Langsrichtung 
orientierten Seiten vereinzelt, so daB nun der fertige 
und lediglich noch zu bedruckende Drucktrager zur 
VerfQgung steht . . 

Urn gleichzeitig m6glichst viele Nutzen in einem Ver- 
40 fahrensgang herstellen zu kdnnen, ist es zweckmaBig. 
wenn im ersten Verfahrensschritt die quer zur Ungser- 
streckung des Materialbogens orientierten Seiten der 
untereinander angeordneten Nutzen von vorzugsweise 
zumindest zwei benachbarten Nutzen-Reihen als 
45 Durchbrechungen vorgefertigt werden, die gegenflber 
der benachbarten Ungsseite des Matenalbogens einer- 
seits und insbesondere gegenOber den Durchbrechun- 
gen der jeweils benachbarten Nutzen-Reihe anderer- 
seits auf Abstand gehalten sind Ein solcher Matenalbo- 
so gen weist somit zumindest zwei Reihen untereinander 
angeordneter Nutzen auf. Eine andere erfindungsgema- 
Be LGsung fur das eingangs erwahnte Verfahren sieht 
vor. daB die formatgerecht vorgefertigten Nutzen ma- 
schinell oder manuell auf die die Haft- und/oder Webe- 
55 schicht zumindest bereichsweise aufweisende Flachseite 
des Tragerelements aufgeklebt werden. Dabei ist es 
zweckmaBig, wenn die Nuuen in zumindest emer Reihe 
untereinander und/oder nebeneinander auf das Trager- 
element aufgeklebt werden. 
eo Nach einem weiteren LOsungsvorschlag gemafl (der 
Erfindung ist vorgesehen, daB in einem ersten Verfah- 
rensschritt ein Materialbogen auf die die Haf t- uncVoder 
KJebeschicht zumindest bereichsweise *w^ e » e n6jj 
Rachseite des Tragerelements aufgekl bt wird und dau 
w in einem nachfolgenden Verfahrensschntt die Nutzen 
allein aus dem Materialbogen ausgestanzt. ausgeschnit- 
ten oder dergleichen v rgefertigt werden. Em solches 
Verfahren, das praktisch lediglich aus einem ersten, das 
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Tragerelement mit dcm Matcrialbogcn verbindenden 
Verfahrensschritt und einem nachfolgcndcn Verfah- 
rcnsschritt zum Ausstanzen dcr einzelnen Nutzen be- 
steht ist mit cinem besonders gcringen Herstellungsauf- 
wand vcrbundcn. Insbesondere bei einem sehr dflnnen 
Tragermaterial kann sich jedoch das Ausstanzen der 
einzelnen Nuuen etwas schwicrigcr gestalten, wenn nur 
dcr Materialbogen, nicht aber das Tragerelement die 
entsprechenden Stanzungen aufwciscn soli. 

Die erfindungsgemaBe Losung bei dem Drucktrager 
der eingangs erwahnten Art besteht insbesondere darm, 
daB das Tragerelement zumindest in einem Teilbereich 
seiner den Nuuen zugewandten FIachseite(n) die Kle- 
beschicht aufweist daB die Klebeschicht beim Abzienen 
der Nutzen vom Tragerelement im wesentlichen rOcic- 
standslos von den Nutzen zu trennen ist und daB i die 
Nuuen als Karton-, Papier- oder Pappteile ausgebildet 
sind. Bei dem erfmdungsgem&Ben Drucktrager sind die 
einzelnen Nutzen nach dem Druckvorgang praktisch 
ohne Klebemittel-ROckstande vom Tragerelement ab- 
zuziehen und stehen formatgerecht beispielsweise als 
Visitenkarten zur Verf agung. 

Da mehrere Nutzen auf einem Tragerelement zusanv 
mengefaBt werden, hat der erfindungsgemaBe Druck- 
trager trotz der vergleichsweise kleinen einzelnen Nut- 
zen eine ausreichende Gr6Be, urn in Fotokopiergeraten, 
Laserdruckern, Tintenstrahldruckern, oder dergleichen 
herkfcmmlichen Druck- oder Schreibgerlten bedmckt 
werden zu k6nnen. . 

Dabei ist es besonders zweckmaBig, wenn em Aana- 
sionskleber die KJebeschicht bildet Insbesondere von 
einem Solchen Adhasionskleber lassen sich die einzel- 
nen Nutzen praktisch rGckstandsfrei abziehen. 

Besonders vorteilhaft ist es, wenn das Trlgerelement 
sowie die Nutzen einen rechteckigen AuBenumnB auf- 
weisen und wenn das Tragerelement dabei einen Au- 
BenumriB hat. dessen SeitenUngen das Doppelte oder 
ein ganzzahliges Vielfaches der Unge der entsprechen- 
den Seite eines Nutzens betragen. Somit kann das Tra- 
gerelement durch die Nutzen vollstandig und ohne 
Oberstehende Rander abgedeckt werden, wobei auf ei- 
nem Tragerelement beispielsweise zwei benachbarte 
Reihen untereinander angeordnete und aneinander an- 
liegende Nutzen tragen kann. 

Dabei ist es vorteilhaft, wenn die einem Tragerele- 
ment zugeordneten Nutzen in ihrem AuBenumriB Ober- 
einstimmen. . 

Die erfindungsgemaBe Losung bei dem Zuschmtt der 
eingangs erwahnten Art besteht insbesondere darin, 
daB der Zuschnitt einen einstGckigen Materialbogen 
aufweist der zumindcrt eine Reihe untereinander ange- 
ordneter und quer zur Langserstreckung des Material- 
bogens angeordneter Stanzlinien, Schnittlinien oder 
dergleichen Durchbrechungen hat, daB die Durchbre- 
chungen beidseits mit Abstand von den in Ungsrich- 
tung orientierten Seiten des Materialbogens endenund 
daB auf eine Flachseite des Materialbogens wenigstens 
ein, dessen Durchbrechungen Oberbrtlckendes Trager- 
element mittels eines Haft- und/oder Klebeschicht an- 
geheftet oder angeklebt ist Der erfindungsgemaBe Zu- 
schnitt weist in zumindest einer Reihe mehrere unter- 
einander angeordnete Stanzlinien, Schnittlinien oder 
dergleichen Durchbrechungen auf. die di* Querseiten 
der einzelnen Nuuen bildea Diese Durchbrechungen 
enden beidseits mit Abstand v n den in Langsrichtung 
rientierten Seiten des Materialbogens, so daB dessen 
an den Querseiten der einzelnen Nutzen angreifender 
Randbereich die Nuuen zusammenhalt Die Nutzen 



werden zusaulich durch das die Durchbrechungen 
Gberb'Qckende und in Langsrichtung des Materialbo- 
gens orientierte Tragerelement zusammengehaltert 
Zum Vereinzeln der auf dem Tragerelement gehaltenen 
5 Nutzen muB lediglich der beidseiu der Nuuen bislang 
verbliebene und in Langsrichtung orientierte Randbe- 
reich des Materialbogens ausgestanzt oder ausgeschnit- 
ten werden, wobei die entsprechende Stanz- oder 
Schnittlinie die Langsseitcn der einzelnen Nutzen bildet 
io AnschlieBend stehen die aus mehreren untereinander 
angeordneten und durch das Tragerelement zusammen- 
gehaltenen Nuuen bestehenden Drucktrager zur Ver- 
fOgung. 

Um mittels des erfindungsgemaBen Zuschnittes auf 
15 einfache Weise bei herkommlichen Druck* oder 
Schreibgeraten bedruckbare Etiketten oder dergleichen 
zu erhalten, ist es vorteilhaft, wenn die Haft- und/oder 
die Klebeschicht auf der dem Tragerelement zugewand- 
ten Flachseite des Materialbogens vorgesehen ist und 
20 wenn das Tragerelement im wesentlichen rOckstands- 
frei von der Klebeschicht des Materialbogens losbar ist 
Da die Haft- oder Klebeschicht bei dieser AusfOhrungs- 
form auf einer Flachseite des Materialbogens vorgese- 
hen ist, k6nnen die aus dem Materialbogen ausgeschnit- 
25 tenen oder ausgestanzten Nuuen beispielsweise nach 
dem Druckvorgang auf einfache Weise als Etiketten 
oder dergleichen verwendet werden. 

Sollen die Nuuen demgegenflber als Visitenkarten, 
Identitatskarten oder dergleichen formatgerecht v rge- 
30 fertigte Drucktrager verwendet werden, ist es zweck- 
maBig, wenn die Haft- und/oder KJebeschicht auf der 
dem Materialbogen zugewandten Flachseite des Tra- 
gerelementes vorgesehen ist und wenn der Materialbo-. 
gen im wesentlichen rGckstandsfrei von der Klebe- 
35 schicht des TrSgerelements losbar ist 

Sollen die einzelnen, einem Tragerelement zugeord- 
neten Nutzen etwa dasselbe Format aufweisen und auf 
dem Tragerelement in einer Reihe untereinander mit 
ihren Querseiten aneinander anliegen, ist es v rteilhaft 
40 wenn die benachbarten Durchbrechungen aller in einer 
Reihe untereinander angeordneter Durchbrechungen 
denselben Abstand voneinander aufweisen. Dabei sieht 
eine besonders vorteilhafte AusfQhrungsform gemaB 
der Erfindung vor, daB der Materialbogen zumindest 
45 zwei, voneinander beabstandete Reihen untereinander 
angeordneter Durchbrechungen hat 

Weiterbildungen der Erfindung sind in weiteren Un- 
teransprilchen aufgefflhrt Im Obrigen ergeben sich wei- 
tere Merkmale der Erfindung aus der folgenden Be- 
50 schreibung erfindungsgemaBer Ausfuhrungsbeispiele in 
Verbindung mit den Ansprflchen sowie der Zeichnung. 
Die einzelnen Merkmale kftnnen je fOr sich oder zu 
mehreren bei einer AusfUhrungsform der Erfindung 
verwirklicht sein. 
55 Es zeigt: 

Fig. I einen Drucktrager in einer Draufsicht der em 
blattf ormiges Tragerelement aufweist, auf dem mehrere 
formatgerecht vorgefertigte kartenformige Nuuen auf- 
geklebt oder angeheftet sind und 
Fig. 2 einen Materialzuschnitt zur Herstellung eines 



• * ~»— 

Dnicktragers, ebenfalls in einer Draufsicht 

In Fig. 1 ist ein Drucktrager 1 dargesteilt, der ein 
blattformiges Tragerelement 2 sowie mehrere f rmat- 
gerecht v rgefertigte, kartenformige Nuuen 3 aufweist 
is Die hier r chteckigen Nuuen sind an wenigstens einer 
Flachseite des Tragerelements 2 aufg klebt oder ange- 
heftet Dazu weist das Trftgerclement 2 an seiner den 
Nutzen 3 zugewandten Flachseite eine Had- oder Kle- 
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beschicht 4 auf. die vorzugsweise aus einem Icicht haf- 
tcnden Adhasionskleber gcbildet ist 

Wie Fig. 1 zeigt wcist das Tragerelement 2 zwei be- 
nachbarte Rcihcn 5 untcreinandcr angeordncter Nut- 
zen 3 auf. Dabei nuchtcn die Nutzcn 3 jeder Reihe 5 mit 
ihren Ungsseiten 6 und liegcn mit ihrcn Querseiten 7 m 
jeder Reihe aneinander an. Alle der dem Tragerelement 
2 zugeordneten Nutzen 3 stimmen in ihrem AuBenum- 
riB Oberein. Das Tragerelement 2 hat einen AuBenum- 
riB, dessen Seitenlangen in Querrichtung des Tragerele- 
ments 2 dem Doppelten der Unge der Querseiten 7 
eines Nutzens 3 entsprechen; in Ungsrichtung des Tra- 
gerelements 2 weist dieses demgegenOber eine Seiten- 
lange auf. die dem funffachen der Unge der Ungsseiten 
6 eines Nutzens 3 entspricht so daB auf dem Tragerele- 
ment 2 zwei Reihen 5 von jeweils fQrif Nutzen aufge- 
klebt oder angeheftet werden konnen. 

Die Nutzen 3 sind al; Karton-, Papier- oder Pappteile 
ausgebildeL Trotz ihres vergleichsweise geringen For- 
mates sind diese auf ihrer dem Tragerelement 2 abge- 
wandten Seite mitteh eines Laserdruckers, Tmten- 
strahldruckers, Fotokopiergerates oder dergleichen 
herkommlichen Druck- oder Schreibgerates bedrock- 
bar. In Fig. 1 ist beispielsweise das obere Nutzen-Teil 8 
der linkcn Nutzen-Reihe 5 mit einem Aufdruck verse- 
hen, so daB dieses Teil 8 - wie im unteren rechten 
Bildrand von Fig. 1 angcdtutet ist - lediglich vom Tra- 
gerelement 2 abgezogen werden muB, um als formatge- 
recht vorgefertigte Viskenkarte zur VerfQgung zu sie- 

hC Nach eincr hier nicht dargestelhen Ausfuhrungsform 
_gemaB der Erfindung ist vorgesehen. daB dasTrage^.e- 
ment 2 mit einem Materialbogen aus Karton, Papier 
oder Pappe 16sbar verbunden ist und daB die emzelnen 
Nutzen 3 als Ausstanzungen oder Ausschneidungen die- 
ses Materialbogens ausgebildet sind Dabei konnen die 
Nutzen auch durch rahmenartige MaterialbrQcken die- 
ses Materialbogens auf Abstand gehalten werden. Es 
bedarf jedoch eines prazisen Herstellungsverfahrens, 
um aus dem auf das Tragerelement 2 aufgcklebten Ma- 
terialbogen die einzelnen Nutzen auszustanzen, ohne 
gleichzeitig auch das Tragerelement 2 zudurchtrennen. 

Ein anderes Verfahren sieht daher vor, daB die for- 
matgerecht vorgefertigten Nutzen maschinell oder ma 



klebt die jeweils eine Reihe 5 der Durchbrechungen 1 1 
Oberbrucken. Der in Fig. 2 dargestellte Zuschnitt 9 muB 
lediglich an den g strichelten Linien 14 entlang den in 
Langsrichtung des Materialbogens to orientierten und 
< miteinander fluchtenden Ungsseiten 6 der Nutzen 3 
geschnitten oder ausgestanzt werden, um zwei - hier 
streifenf6rmige - Drucktrager 1 zu erhalten, auf dem 
die nun formatgerecht vorgefertigten Nutzen 3 in je- 
weils einer Reihe untereinander auf dem entsprechen- 
io den Tragerelement 2 angeordnet und mit diesem losbar 
verbunden sind. 

Wie Fig. Z zeigt, sind dabei die Ungsseiten 15 der 
Trfigerelemente 2 mit Abstand zu den parallelen Ungs- 
seiten 6 der ihnen zugeordneten Nutzen 3 angeordnet 
15 Zur Herstellung des in Fig. 2 dargestellten Zuschnit- 
tes 9 sowie der enuprechenden Drucktrager 1 werden 
die einem Tragerelement zugeordneten Nutzen aus nur 
einem zunachst durchgehenden Materialbogen 10 her- 
gestellt In einem ersten Verfahrensschritt werden die 
20 quer zur Ungserstreckung dieses Materialbogens 10 
angeordneten Seiten 7 der untereinander angeordneten 
Nutzen 3 als Stanzlinien, Schnittlinien oder dergleichen 
Durchbrechungen 11 vorgefertigt, wobei diese Durch- 
brechungen 11 beidseits mit Abstand von den in Ungs- 
25 richtung orientierten Seiten des Materialbogens enden. 
Dabei weisen die Durchbrechungen 11 auf beiden Sei- 
ten der herzustellenden Nutzen 3 eine geringfOgig gr6- 
Bere Unge auf, als sie zur Bildung der entsprechenden 
Querseite 7 eines Nutzens 3 erforderlich ware. 

In einem nachfolgenden Verf ahrensgang werden an- 
schlieBend die Tragerelemente 2 in Ungsrichtung des 
Materialbogens 10 auf diesem angeordnet und mit ihren 
Rachseiten auf den Materialbogen 10 im Bereich der . 
Durchlirtchungen angeheftet oder aufgeklebL 

In einem bbschlieBenden Verfahrensschritt, der dem 
Vereinzeln der reihenweise untereinander auf den Tra- 
gerelementen 2 angeordneten Nutzen 3 dient werden 
die in Ungsrichtung des Materialbogens 10 orientierten 
Seiten 6 der Nutzen 3 ausgestanzt, ausgeschnitten oder 
40 aergleichen vorgefertigt 

Dieses Verfahren sowie der in Fig. 2 dargestellte Zu- 
schnitt 9 kann auch zur Herstellung von formatgerecht 
vorgefertigten Etiketten verwendet werden, wenn die 
Haft- und/oder Klebeschicht auf der dem Trigerele- 
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" UC1 . . , , _ _ j_ r-i^.u..:*. j« T-a»*r*u. vnrff»»h»n ist und wenn das Traeerelement 2 im we- 



bereichsweise aufweisende Flachseite des Tragerele 
ments 2 aufgeklcbt oder angeheftet werden, 

Bevorzugt wird jedoch ein anhand vor. Fig. 2 erlau- 
tertes Herstellungsverfahren, das sich auch zur Herstel- 
lung derartiger Drucktrager 1 eignet 

In Fig. 2 ist ein Zuschnitt 9 dargestetlt der einen ein- 
stfickigen und in seinem UmriB mit durchgezogenen 
Linien ang^euteten Materialbogen 10 aus Pappe, Pa- 
pier, Karton oder *nderem Material aufweist Dieser 



vorgesehen ist und wenn das Tragerelement 2 im we- 
sentlichen ruckstandsfrei von der KJebeschicht des Ma- 
terialbogens I6sbar ist Soil der aus dem Zuschnitt 9 
hergestellte Drucktrager 1 jedoch fur Visitenkanen 
oder dergleichen vorgesehen sein, ist es demgegenOber 
zwcckmaBig, wenn die Haft- und/oder KJebeschicht 4 
auf der den; Materialbogen 10 zugewandten Flachseite 
dc. TrSgerelements 2 vorgesehen ist und wenn der Ma- 
terialbogen 10 im wesentUchen rtckstandsfrei von der 



nier Karton ooer *naerem iviaienai »uiwc»l ...u^^v.. *~ .... - — - — "7. T • . 

Ma«riaSriO hat zwei benachbarte Reihen 5 in 55 Webeschicht^esTrtgerelemenuatesb^t 



Statt der in Fig. 2 dargestellten stretfenforroigen Tri- 
gerelemente 2 kann dabei auch ein cinstOckiges Triger- 
element 2 verwendet werden, das — Ihriich wie in 
Fig. 1 — etwa die GroBe und den AuBenumriB des Ma- 
eo terialbogenslOhat 

Bcim Zuschneiden des Zuschnittes 9 im abscnlieBen- 
den Verfahren^gang verbleiben die art den Quer- und 
Ungsseiten des Materialbogens 10 vorgesehenen 
n^KK^ten Durchbrechuncen 1 1 oer oeiacn ncmcn ^ Randbereiche. die vor dem Ausstanzen oder Ausschnet- 
% SfcTE^S S5i^ auf Abstand gehal- w den der Ungsseiten 6 der Nutzen 3 diese zusammenge- 

; n d Auf eine Flachseite des Materialbogens 10 sind h.lten haben^ls Matenalreste Qbng. 
zwc E ^F^J > 2 ! S gepunkteten Unien dargestellte ,««- . Die hier dargestellun Drucktrager ^ 
fenf6rmijf Tragerelemente 2 angeheftet oder aufge- piergeraten, T^ermodruckent Us* rdruckem oder der 



gleichern Abstand untereinander angeofdneter Stanzh 
nien, Schnittlinien oder dergleichen Durchbrechungen 
11, die in Fig. 2 durch strichpunktierte Linien angeucu- 
tet sind und die jeweils parallel zueinander quer zur 
Ungsrichtung des Materialbogens lOorientiert sind 

Wie Fig. 2 zeigt enden diese Durchbrechungen 11 
beidseits mit Abstand von den in Ungsrichtung orien- 
tierten Seiten 12 des Materialbogens 10, wobei die be- 
nachbarten Durchbrechungen 11 der beiden Reihen 3 
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glcichcn herkOmmlichen Druck- oder SchreibgerStcn 
bedruckt werden, die ansonsten einzelne, dcrart klcinc 
Formteile nicht aufnehmen und bedrucken kSnnen. Da- 
bci sind die hicr als Nuuen 3 bezcichnetcn und auf dem 
Tragerelement 2 angehefteten oder aufgeklebien Form- 5 
teile des Drucktrfigers 1 formatunabhangig. d h. statt 
der hier dargestellten Visitenkarten kOnnen auch ande- 
re Formteile auf dem jeweiligen Tragerelement 2 auflie- 
gen. Den in einer Reihe untereinander angeordneten 
Nutzen 3 eines Drucktrigers 1 kGnrien jeweils auch jo 
zwei oder mehrere Trftgerelemente 2 zugeordnet wer- 
den. 

Die Nutzen 3 sowie der zu ihrer Herstellung verwen- 
dete Materialbogen 10 kann aus schwarzem, weiBem 
oder farbigem Material bestehea wobei die einzelnen t5 
Nutzen 3 mit cinem Signet, einem Designmuster, einem 
Logo oder mit anderen Wortund/oder Bildbestandtei- 
len bereits vorgedruckt sein kSnnen. Um den Drucktri- 
ger 1 auch in herkfimmlichen Laserdruckern oder Ther- 
modruckern verwenden zu k6nnen; ist es zweckmaBig, 20 
wenn die Haft- und /oder KJebeschicht, insbesondere 
der verwendete Adhasionskleber, entsprechend den in 
diesen herk6mmlichen Druckgerfiten Oblichen Tempe- 
raturen hitzebest&ndig ist 

Die auf dem Drucktrager t befindlichen. gegebenen- 25 
falls vorgedruckten Nuuen 3 kdnnen nach dem Druck- 
vorgang vom Tragerelement 2 ohne weiteres und ohne 
einen KJebstoff-RQckstand abgezogen werden, so daB 
sie gebrauchsfertig und formatgerecht beispielsweise 
als Visitenkarten zur Verfugung stehen. GrundsStzlich 30 
ist der erfindungsgemaBe Drucktrager 1 nur einseitig 
bedruckbar. Um Visitenkarten oder dergleichen Form- 
teile beidseitig bedrucken zu kOnnen* mQssen diese cm- 
weder auf der dem Tragerelement 2 zugewandten Seite 
vorgedruckt oder zunachst nur auf der einen Seite be- 35 
druckt werden, um sie anschlieBend von Hand oder ma- 
schinell mit der bedruckten Seite nochmals auf das Tra- 
gerelement 2 aufzukleben, so daB sie anschlieBend auch 
auf der noch unbedruckten Seite bedruckt werden k6n- 
nen. 40 

Es ist ein besonderer Vorteil der hier dargestellten 
DrucktrSger 1, daB diese nach dem Aufdruck oder dem 
Druckvorgang sofort gebrauchsfertig vorliegen und so- 
mit beispielsweise formatgerechte Visitenkarten zur 
Verf Qgung stehen, die kein aufwendiges Nachschneiden 45 
erforderlich machen und die auch randseitig keine st6- 
renden Materiaireste aufweisen. Dabei zeichnet sich der 
Drucktrager 1 insbesondere durch ein einfaches Hand- 
ling aus. 

50 

Patentansprflche 

] t v»rfahr^p zur Herstellung eines Drucktrigers. 
/ derlumindest ein blatt- oder streifenfOrmiges Tra- 
gerelement sowie mehrere formatgerecht vorge- 55 
fertigte, beispielsweise kartenfGrmige Nutzen auf- 
weist, die an wenigstens einer Flachseite des Tra- 
gerelemenu mit diesem mittels einer Haft- und/ 
oder KJebeschicht lOsbar verbunden und auf ihrer 
dem Tragerelement abgewandten Flachseite be- « 
druckt werde n. d*'* rtrrK g» frennxeichnet, daB die 
einem Trtgerelemem (5) zugeordn ten Nuuen (3) 
aus einem zunichst durchgehenden Materialbogen 
(10) hergestellt w rden, daB dazu in einem ersten 
Verfahirnsschrm die quer zur Lingserstreckung 45 
dieses Materialbogens (10) angeordneten Seiten (7) 
der untereinander angeordneten einzelnen Nuuen 
(3) als Stanzliniea Schnittlinien oder dergleichen 
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Durchbrechungen (1 1) vorgefertigt werden, welche 
beidseits mit Abstand von den in Langsrichtung 
orientierten Seiten (12) des Materialbogens (10) en- 
dea daB anschlieBend das Tragerelement (2) in 
Langsrichtung des Materialbogens (10) angeordnet 
und mit seiner Flachseite auf den Materialbogen 
(10) im Bereich der Durchbrechungen (11), diese 
CberbrQckend, angeheftet oder aufgeklebt wird 
und daB in einem nachfolgenden Verfahrensschriu 
zum Vereinzeln der Nuuen (3) die in Langsrich- 
tung des Materialbogens orientierten Seiten (6) der 
Nuuen (3) ausgestanzt, ausgeschnitten oder der- 
gleichen vorgefertigt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB im ersten Verfahrensschriu die quer 
zur Langserstreckung des Materialbogens (10) 
orientierten Seiten (7) der untereinander angeord- 
neten Nuuen von vorzugsweise zumindest zwei 
benachharten Nuuen-Reihen (5) als Durchbre- 
chungen (11) vorgefertigt werden, die geg nOber 
der benachbarten Langsseite (12) des Materialbo- 
gens (10) einerseits und insbesondere gegenOber 
den Durchbrechungen (11) der jeweils benachbar- 
ten Nuuen- Reihe (5) andererseits auf Abstand ge- 
halten sind 

3. Verfahren nach dem Oberbegriff von Anspruch 
1, dadurch gekennzeichnet, daB die formatgerecht 
vorgefertigten Nuuen (3) maschinell oder manuell 
auf die die Haftund/oder KJebeschicht (4) zumin- 
dest bereichsweise aufweisende Flachseite des Tra- 
gerelements (2) aufgeklebt werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 3. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Nuuen in zumindest in einer Rei- 
he (5) untereinander und/oder nebeneinander auf 
das Tragerelement (2) aufgeklebt werden- 

5. Verfahren nach dem Oberbegriff von Anspruch 
1, dadurch gekennzeichnet, daB in einem ersten 
Verfahrensschriu ein Materialbogen (10) auf die 
die Haft- und/oder KJebeschicht (4) zumindest be- 
reichsweise aufweisende Flachseite des Tragerele- 
ments (2) aufgeklebt wird und daB in einem nach- 
folgenden Verfahrensschriu die Nutzen (3) aus dem 
Materialbogen (10) ausgestanzt, ausgeschnitten 
oder dergleichen vorgefertigt werden. 

6. Drucktriger mit zumindest einem blatt- oder 
•** streif enf Ormtgen Tragerelement sowie mit mehre- 

ren formatgerecht vorgefertigten. beispielsweise 
karienfftrmigen Nuuen, die an wenigstens einer 
Flachseite des Trlgerelements mit diesem mittels 
einer Haft- und/oder Klebeschicht I6sbar verbun- 
den und auf ihrer dem Tragerelement abgewandten 
Flachseite bedruckbar sind. dadurch ge kennzeich- 
neu daB das Tragerelement (2) zumindest in einem 
Teilbereich seiner den Nutten zugewandten Flach- 
seite(n) die KJebeschicht (4) aufweist, daB die Kle- 
beschicht beim Abziehen der Nuuen (3) vom Tra- 
gerelement (2) im wesentlichen rttckstandslos von 
den Nutzen (3) zu trennen ist und dafi die Nuuen 
als Karton-, Papier- oder Pappteile ausgebiklet 
sind. 

7. Drucktrager nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein vorzugsweise hitzebesUndiger 
Adhasionskleber die KJebeschicht (4) bildeu 

8. Drucktrager nach Anspruch 6 oder 7, dadurch 
gekennz ichnet, dafi die Nuuen (3) re ihenfOrmig 
untereinander und/oder lintenfOrmig neben inan- 
der auf dem Tragerelement (den Trtgerelementen) 
(2) angeordnet sind. 
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9. Drucktrager nach einem der AnsprOchc 6 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet daG die Nutzen (3) cinen 
rechteckigen AuBenumriB aufweisen und daB die 
Nutzen (3) mit ihrcn Langsseiten (6) tnitcinandcr 

twa fluchicn und/oder mit ihren Querseiten (7) s 
aneinandcr anliegcn. 

10. Drucktrager nach cincm der Anspruche 6 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Tragerelement 
(2) sowie die Nutzen (3) einen rechteckigen AuBen- 
umriB aufweisen und daB das Tragerelement (2) to 
dabei einen AuQenumrifi hat. dessen SeitcnlSngen 
das Doppelte oder ein ganzzahliges Vielfaches der 
Lange der entsprechenden Seite (6, 7) eincs Nut- 
zens(3) betragen. 

1 1. Drucktrager nach einem der AnsprOche 6 bis 10, 15 
dadurch gekennzeichnet daB das Tragerelement 
(2) mit einem Materialbogen (10) aus Karton, Pa- 
pier oder Pappe losbar verbunden ist und daG die 
Nutzen (3) als vorzugsweise durch insbesondere 
gitterformig miteinander verbundene Material- 20 
brflcken voneinandcr auf Abstand gehaltene Aus- 
stanzungen oder Ausschncidungen des Materialbo- 
gens (10) ausgebildet sind. 

1 2. Drucktrager nach einem der Anspruche 6 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB die einem Trtgerele- 25 
ment (2) zugeordneten Nutzen (3) in ihrem AuBen- 
umriB Gbereinstimmea 

13. Drucktrager nach einem der Anspruche 6 bis 12. 
dadurch gekennzeichnet, daB beidseits des streifen- 
ffirmigen Tragerelementes (2) dessen Langsseiten 30 
(15) mit Abstand und vorzugsweise parallel zu den 
Langsseiten (6) der auf dem Tragerelement (2) ins- 
besondere in Reihe gehaltenen Nutzen (3) ange- 
ordnet sind 

14. Zuschnitt zur Herstellung eines Drucktragers, 35 
insbesondere gemaG dem Verfahren nach einem 
der Anspruche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Zuschnitt (9) einen einstQckigen Material- 
bogen (10) aufweist, der zumindest eine Reihe (5) 
untereinander angeordneter und quer zur Ungser- 40 
streckung des Materialbogens (10) angeordneter 
Stanzlinien, Schnittlinien oder dergleichen Durch- 
brechungen (11) hat, daB die Durchbrechungen (11) 
beidseits mit Abstand von den in Langsrichtung 
orientierten Seiten (12) des Materialbogens (10) en- 45 
den und daB auf eine Flachseite des Materialbogens 
(10) wenigstens ein, dessen Durchbrechungen (11) 
uberbrOckendes Tragerelement (2) mittels einer 
Haft- und/oder Klebeschicht (4) angeheftet oder 
angeklebt ist *> 

15. Zuschnitt nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Materialbogen (10) aus Karton, 
Papier oder Pappe besteht 

16. Zuschnitt nach Anspruch 14 oder 15, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Haft- und/oder Klebe- 55 
schicht auf der dem Tragerelement (2) zugewand- 
ten Flachseite des Materialbogens (10) vorgesehen 
ist und daB das Tragerelement (2) im wesentlichen 
rGckstandsfrei von der KJebeschicht des Material- 
bogens (10) IGsbar ist « 

17. Zuschnitt nach Anspruch 14 oder 15, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Haft- und/oder KJebe- 
schicht (4) auf der dem. Materialbogen (10) zuge- 
wandten Flachseite des Tragerelements (2) vorge- 
sehen 1st und daB der Materialbogen im wesentli- 69 
chen rOckstandsfr i von der Klebeschkrht (4) des 
Tragerelements (2) losbar ist 

18. Zuschnitt nach einem der AnsprOche 14 L>is 17, 
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dadurch gekennzeichnet, daB die benachbarten 
Durchbrechungen (11) alter in einer Reihe (5) un- 
tereinander angeordneten Durchbrechungen (11) 
denselben Abstand voneinander aufweisen. 
19. Zuschnitt nach einem der AnsprOche 14 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Materialbogen 
(10) zumindest zwei, voneinander beabstandete 
Reihen (5) untereinander angeordneter Durchbre- 
chungen (11) hat 
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Method for Production of a Printing Stock, Blank for 
Production of a Printing Stock, as well as Printing Stock 



The invention concerns a method for production of a printing stock, a blank 
for production of such a printing stock, as well as the printing stock itself It 
is characteristic of the method according to the invention that the copies (3) 
allocated to one carrier element (2) are produced from only one initially 
continuous material sheet (10), that for this purpose the sides (7) of the 
individual copies (3) arranged one beneath the other across the longitudinal 
extent of this material sheet (10) are made beforehand as p erfora tion lines, 
cuttingjines or similar perforations (1 1) in a first process step, which end on 
both sides with a spacing from the sides (12) of the material sheet (10) 
oriented in the longitudinal direction, that the carrier element (2) is then 
arranged in the longitudinal direction of material sheet (10) and attached or 
glued with its flat side to the material sheet (10) in the region of the 
perforations (II), overlapping these, and that in a subsequent process step the 
sides (6) of copies (3) oriented in the longitudinal direction of material sheet 
(10) are punched out, cut out or premade in similar fashion for detachment of 



//fig// 



the copies (3) (cf. Figure 2). 




Specification 



The invention concerns a method for production of a printing stock that has at least one 
sheet- or strip-like carrier element, as well as several pre-formatted, for example, card- 
shaped copies that are detachably joined to it on at least one flat side of the carrier element 
by means of an adhesive or glue layer and are printed on their flat side facing away from the 
carrier element. 

The invention is also concerned with a printing stock of the type mentioned in the 
introduction, as well as with a blank for production of such a printing stock, especially 
according to the method mentioned in the introduction 

Small-format printing stocks, as provided, for example, for visitor's cards, cannot be easily 
printed with ordinary printing machines, with laser printers, photocopiers and other ordinary 
printing or typing machines because of the comparatively small format. 

Such visitor's cards or the like are therefore for the most part ordinarily printed on a printing 
sheet and cut out after the printing process by means of a cutting machine. However, this 
requires a not insignificant production cost and time expenditure even after the printing 
process. 

Printing stocks that consist of a pre-punched printing sheet have therefore already been" 
created. This printing sheet has consecutively arranged perforations having the size of a 
visitor's card or similar copy. The individual copies on this pre-punched printing stock are 
joined together by material bridges that at least partially remain after separation of the 
individually printed visitor's cards, mostly on the edges, which is perceived by many users as 
unsightly. 
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A printing stock of the type mentioned in the introduction on whose sheet-like carrier 
element several essentially rectangular copies prescribed as labels are glued is already known 
for labeling and also for other applications. These copies have the adhesive and glue layer 
on their flat side facing the carrier element and can be printed on the side facing away from 
this, for example, with a laser printer or the like. These already known printing stocks, 
however, are unsuitable for visitor's cards or the like. 

The task, in particular, is therefore to devise a method of the type mentioned in the 
introduction that permits simple production at only limited cost of such printing stocks, 
which can be used, for example, for visitor's cards or the like. It is also the task to devise 
such a printing stock that can be printed with ordinary printing machines, laser copiers, 
photocopiers or similar ordinary printing or typing machines so that formatted visitor's cards 
or similar copies without material residues protruding on the edges are made available after 
the printing process. Another task is to develop a blank for production of this type of 
printing stock. 

The solution according to the invention in the process of the type mentioned in the 
introduction consists especially of the fact that the copies allocated to one carrier element are 
produced on only one initially perforated material sheet, that for this purpose the sides of the 
individual copies arranged one beneath the other across the longitudinal extent of this 
material sheet are prepared beforehand in a first process step as perforating lines, cutting 
lines or similar perforations, which end on both sides with a spacing from the sides of the 
material sheet oriented in the longitudinal direction, that the carrier element is then arranged 
in the longitudinal direction of the material sheet and attached or glued with its flat side onto 
the material sheet in the region of the perforations, overlapping them, and that in a 
subsequent process step the sides of the copies oriented in the longitudinal direction in the 
material sheet are punched out, cut out or premade in similar fashion to detach the copies. 
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The individual copies in the method according to the invention can be produced from only 
one initially perforated material sheet. For this purpose the sides of the copies arranged one 
beneath the other initially across the longitudinal extent of the material sheet are premade in 
a first process step as perforation lines, cutting lines or similar perforations. In a subsequent 
process step the carrier element is arranged in the longitudinal direction in the material sheet 
and glued to the material sheet so that the carrier element overlaps its perforations. 
Depending on whether the carrier element or the material sheet has the adhesive or glue 
layer, the individual copies after printing can be used later, for example, as pre-fonnatted 
labels that need only be withdrawn from the carrier element, or as visitor's cards. After 
gluing of the carrier element onto the material sheet the individual copies are detached by 
punching out or cutting out of their sides oriented in the longitudinal direction so that the 
finished printing stock, which is still to be printed, is available. 

In order to be able to simultaneously produce as many copies as possible in one process step 
it is expedient if in a first process step the sides of the copies arranged one beneath the other 
oriented across the. longitudinal extent of the material sheet are premade as perforations from 
preferably at least two adjacent rows of copies that are spaced relative to the adjacent 
longitudinal side of the material sheet, on the one hand, and especially relative to the 
perforations of the corresponding adjacent rows of copies. This type of material sheet thus 
has at least two rows of copies arranged one beneath the other. Another solution according 
to the invention for the process mentioned in the introduction proposes that the pre-formatted 
copies are glued by machine or manually onto the fat side of the carrier element having the 
adhesive and/or glue layer at least in areas. It is expedient in this case if the copies are glued 
to the carrier element one beneath the other and/or one next to the other in at least one row. 

According to an additional solution according to the invention it is proposed that in a first 
process step a material sheet is glued onto the flat side of the carrier element having the 
adhesive and/or glue layer at least in areas and that in a subsequent process step only the 
copies are punched out, cut nut or pre made in similar fashion from the material sheet. This 



type of process, which in practice consists merely of a first process step that joins the carrier 
element to the material sheet and a subsequent process step for punching out of the 
individual copies, is connected with a particularly limited production cost. Especially in a 
very thin carrier material, however, punching out of the individual copies can be somewhat 
more difficult if only the material sheet but not the carrier element is to exhibit the 
corresponding perforations. 

The solution according to the invention in the printing stock of the type mentioned in the 
introduction consists, in particular, of the fact that the carrier element has the glue layer at 
least in a partial region of its Hat side(s) facing the copies, that the glue layer is to be 
separated from the copies essentially free of residue when the copies' are pulled from the 
carrier element, and that the copies are designed as cardboard, paper or paperboard parts. In 
the printing stock according to the invention the individual copies are to be pulled off after 
the printing process virtually without glue residues from the carrier element and be available, 
formatted, for example, as visitor's cards. 

Since several copies are combined on one carrier element, the printing stock according to the 
invention, despite the comparatively small individual copies, has sufficient size to be printed 
in photocopiers, laser printers, ink jet printers or similar ordinary printing or typing 
machines. 

It is particularly expedient if an adhesion glue forms the glue layer. In particular, the 
individual copies can be pulled off almost free of residue from such an adhesion glue. 

It is particularly advantageous if the carrier element, as well as the copies, have a rectangular 
outline and if the carrier element has an outline whose side lengths are double (or a whole 
number multiple) the length of the corresponding side of one copy. The carrier element can 
thus be fully covered without overlapping edges by the copies, in which two adjacent rows of 
copies are arranged one beneath the other and abutting each other on one carrier element. 

6 * 



It is advantageous if the copies allocated to one carrier element correspond in outline. 

The solution according to the invention in the blank of the type mentioned in the 
introduction consists, in particular, of the fact that the blank has a one-piece material sheet 
having at least one row of perforation lines, cutting lines or similar perforations arranged one 
beneath the other and across the longitudinal extent of the material sheet, that the 
perforations end on both sides with a spacing from the sides of the material sheet oriented in 
the longitudinal direction and that at least one carrier element is attached or glued by means 
of an adhesive and/or glue layer to a flat side of the material sheet, overlapping its 
perforations. The blank according to the invention has several perforation lines, cutting lines 
or similar perforations arranged one beneath the other in at least one row that form the 
transverse sides of the individual copies. These perforations end on both sides with a 
spacing from the sides of the material sheet oriented in the longitudinal direction so that its 
edge region adjacent to the transverse sides of the individual copies holds the copies 
together. The copies are additionally held together by the carrier element overlapping the 
perforations and oriented in the longitudinal direction of the material sheet. To detach the 
copies held on the carrier element only the edge region of the material sheet remaining on 
both sides of the copies and oriented in the longitudinal direction need be punched out or cut 
out, during which the corresponding perforation or cutting lines form the longitudinal sides 
of the individual copies. The printing stocks consisting of several copies arranged one 
beneath the other and held together by the carrier element are then available. 

Ln order to obtain labels or the like that can be simply printed on ordinary printing or typing 
equipment by means of the blank according to the invention it is advantageous if the 
adhesive and/or glue layer is provided on the flat side of the material sheet facing the carrier 
element and if the carrier element can be detached from the adhesive layer of the material 
sheet essentially free of residues. Since the adhesive or glue layer'in this variant is provided 
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on a flat side of the material sheet, the copies cut out or punched out from the material sheet 
can be used in simple fashion as labels or the like after the printing process. 

If, on the other hand, the blanks are to be used as visitor's cards, identity cards or similar pre- 
formatted printing stocks, it is expedient if the adhesive and/or glue layer is provided on the 
flat side of the carrier element facing the material sheet and if the material sheet can be 
detached essentially residue-free from the glue layer of the carrier element. 

If the individual copies allocated to one carrier element are to exhibit roughly the same 
format and lie on the carrier element one beneath the other in a row -with their transverse 
sides adjacent, it is advantageous if the neighboring perforations all have the same spacing 
from each other in a row of perforations arranged one beneath the other. In this case a 
particularly advantageous variant according to the invention proposes that the material sheet 
has at least two rows of spaced perforations arranged one beneath the other. 

Modifications of the invention are mentioned in additional subclaims and further 
characteristics of the invention are apparent from the following description of practical 
examples according to the invention in conjunction with the claims, as well as the drawing. 
The individual characteristics can be implemented individually or severally in one variant of 
the invention. 

Figure 1 shows a printing stock in a top view, having a sheet-like carrier element on which 
several pre-formatted, card-shaped copies are glued or fixed and 

Figure 2 shows a material blank for production of a printing stock, also in a top view. 

Figure 1 shows a printing stock t having a sheet-like carrier element 2, as well as several 
pre-formatted, card-shaped copies 3. The rectangular copies here are glued or attached to at 
least one flat side of carrier element 2. For this purpose the carrier element 2 has an adhesive 
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or glue layer preferably formed from a readily adhering adhesive on its flat side facing the 
copies 3. 



As shown in Figure 1, the carrier element 2 has two adjacent rows 5 of copies 3 arranged one 
beneath the other. The copies 3 of each row S are aligned with their long sides 6 and abut 
each other with their transverse sides 7 in each row. All of the copies 3 allocated to the 
carrier element 2 agree in outline. The carrier element 2 has an outline whose side lengths in 
the transverse direction of carrier element 2 correspond to double the length of the transverse 
side 7 of one copy 3. On the other hand, in the longitudinal direction of carrier element 2 
this exhibits a side length that corresponds to five times the length of the longitudinal side 6 
Of one copy 3 so that two rows S each with five copies can be attached or glued to the carrier 
element 2. 

The copies 3 are designed as cardboard, paper or paperboard parts. Despite their 
comparatively small format they can be printed on their side facing away from carrier 
element 2 by means of a laser printer, ink jet printer, photocopier or a similar ordinary 
printing or typing device. For example, the upper copy part 8 in Figure 1 of the left copy 
row 5 is provided with printing so that this part 8 (as indicated in the lower right edge of 
Figure 1) need only be pulled from carrier element 2 in order to furnish the pre-formatted 
visitor's card. 

It is proposed according to a variant of the invention not shown here that the carrier element 
2 be detachably joined to a material sheet made of cardboard, paper or paperboard and that 
the individual copies 3 be designed as punch-outs or cut-outs of this material sheet. The 
copies can also be spaced by frame-like material bridges of the material sheet. However, a 
precise production method is required in order to punch-out the individual copies from the 
material sheet glued onto carrier element 2 without simultaneously penetrating carrier 
element 2. 
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Another method therefore proposes that the pre-formatted copies be glued or attached by 
machine or manually onto the Hat side of carrier element 2 having the adhesive and/or glue 
layer at least in areas. 

However, a production method explained with reference to Figure 2, which is also suitable 
for production of such printing stocks t, is preferred. 

Figure 2 shows a blank 9 that has a one-piece material sheet 10 made of paperboard, paper, 
cardboard or other material indicated with perforation lines in its contour. This material 
sheet 10 has two adjacent rows 5 of perforation lines, cutting lines or similar perforations 1 1 
equally Spaced one from the other, which are indicated in Figure 2 by dash-dot lines and are 
oriented parallel to each other across the longitudinal direction of material sheet 10. As 
shown in Figure 2, these perforations 11 end on both Sides with a spacing from the sides 12 
of material sheet 10 oriented in the longitudinal direction, in which the adjacent perforations 
11 of the two rows 5 are also spaced one from the other with their end 13 Two strip-like 
carrier elements 2 shown in Figure 2 with dotted lines are attached or glued to the flat side of 
material sheet 10, each of which overlaps one row 5 of perforations 1 1 The blank 9 shown 
in Figure 2 need only be cut or punched out on the dashed line 14 along the aligned long 
sides 6 of copies 3 oriented in the longitudinal direction of material sheet 10 in order to 
obtain two printing stocks 1 (here strip-like) on which the now pre-formatted copies 3 are 
arranged in a row one beneath the other on the corresponding carrier element 2 and 
detachably joined to it. 

As shown in Figure 2, the longitudinal sides 15 of carrier element 2 are spaced relative to the 
parallel longitudinal sides 6 of the copies 3 allocated to them. 

To produce the blank 9 depicted in Figure 2, as well as the corresponding printing stock t. 
the copies allocated to one carrier element are produced from only one initially continuous 
material sheet 10 In a first process step the sides 7 of the cards 3 arranged one beneath the 
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other across the longitudinal extent of this material sheet 10 are premade as perforation lines, 
cutting lines or similar perforations 1 1, in which these perforations 11 end on both sides with 
a spacing from the sides of the material sheet oriented in the longitudinal direction. The 
perforations 1 1 have a slightly greater length on both sides of the copies 3 being produced 
then would be required to form the corresponding transverse side 7 of one copy 3. 

In a subsequent process step, the support elements 2 are then arranged on the material sheet 
10 in its longitudinal direction and attached or glued with their flat sides onto the material 
sheet 10 in the region of the perforations. 

In a concluding process step which serves to detach the copies 3 arranged in rows one 
beneath the other on the carrier elements 2, the sides 6 of copies 3 oriented in the 
longitudinal direction of the material sheet 10 are punched out, cut out or the like. 

This process, as well as the blank 9 shown in Figure 2, can also be used to produce Pre- 
formatted labels ) if the adhesive and/or glue layer is provided on the flat side of material 
sheet 10 facing the carrier element 2 and if the carrier element 2 is detachable essentially 
residue-free from the glue layer of the material sheet. However, if the printing stock i 
produced from blank 9 is prescribed for visitor's cards or the like, on the other hand, it is 
expedient if the adhesive and/or glue layer 4 is provided on the flat side of carrier element 2 
facing the material sheet 10 and if the material sheet 10 is detachable essentially residue-free 
from the glue layer 4 of the carrier element 2. 

Instead of the strip-like carrier element 2 shown in Figure 2, a one-piece carrier element 2 
can also be used, which, as in Figure 1, has roughly the size and outline of material sheet 10. 

During cutting of blank 9 in the concluding process step the edge regions provided on the 
transverse and longitudinal sides of material sheet 10, which held these together before 
punch-out or cut-out of the longitudinal side 6 of copies 3, remain as material residues. 

U 



The printing stocks I depicted here can be printed in copiers, thermoprinters, laser printers or 
similar ordinary printing or typing devices, which otherwise cannot accept and print 
individual blank of this small size. The blanks of printing stock 1 referred to here as copies 
3 and attached or glued to the carrier element 2 are format-independent, i.e., instead of the 
visitor's cards shown here, other blanks can lie on the corresponding carrier element 2. Two 
or more carrier elements 2 can also be allocated to the copies 3 of* printing stock I arranged 
in a row one beneath the other. 

The copies 3, as well as the material sheet 10 used to produce them, can consist of black, 
white or colored material, in which the individual copies 3 can already be pre-printed with a 
signet, a design pattern, a logo or with other word and/or picture components. In order to be 
able to use the printing stock I in ordinary laser printers or thermoprinters it is expedient if 
the adhesive and/or glue layer, especially the employed adhesion glue, is heat-resistant 
corresponding to the usual temperatures in these ordinary printing devices. 

The optionally pre-printed copies 3 present on the printing stock I can be removed after the 
printing process from the carrier element 2 without difficulty and without a glue residue so 
that they are ready for use and are formatted as visitor's cards. In principle, the printing 
stock according to the invention is only printable on one side. In order to be able to print 
visitor's cards or similar patterns on both sides these must either be preprinted on the side 
facing carrier element 2 or initially be printed only on one side to then be glued by hand or 
by machine with the printed side onto the carrier element 2 so that they can then also tfe 
printed on the still unprinted side. 

It is a particular advantage of the printing stock 1 presented here that this is immediately 
ready for use after printing or the printing process and for this reason formatted visitor's 
cards are available that require no costly cutting and have no troublesome material residues 
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on their edge. In this fashion the printing stock I is characterized in particular by simple 
handling. 



Claims 

I. Method for production of a printing stock fhat has at least one sheet- or strip-like 
carrier element, as well as se^enrtpfe-formatted, for example, c ard-shaped copie s 
that are detachably joined to at least one flat side of the carrier element by means of 
an adhesive and/or glue layer and printed on their flat side facing away from the 
carrier element, characterized by the fact that the copies (3) allocated to one carrier 
element (2) are produced from an initially continuous material sheet (] 0), that for this 
purpose the sides (7) of the individual copies (3) arranged one beneath the other 
across the longitudinal extent of material sheet (10) are produced in a first process 
step as perforation lines, cutting lines or similar perforations (11), which end on both 
sides with a spacing from the sides (12) of material sheet (10) oriented in the 
longitudinal direction, that the carrier element (2) is then arranged in the longitudinal 
direction of material sheet (10) and attached or glued with its flat side onto the 
mater&l sheet (10) in the region of perforations (1 1) and that in a subsequent process 
step the sides (6) of the copies (3) oriented in the longitudinal direction of the 
material sheet are punched out, cut out or the like to detach the copies (3). 



2. Method according to Claim 1 , characterized by the fact that in a first process step the 
sides (7) of the copies arranged one beneath the other oriented across the longitudinal 
extent of material sheet (10) are produced from preferably at least two adjacent copy 
rows (5) as perforations (11), which are spaced relative to the adjacent longitudinal 
side (12) of material sheet (10), on the one hand, and especially relative to the 
perforations ( 1 1 ) of the corresponding adjacent copy row (5), on the other hand, 
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Method according to the principal clause of Claim 1, characterized by- the fact that 
the pre-forraatted copies (3) are glued by machine or manually onto the flat side of 
carrier element (2) having the adhesive and/or glue layer (4) at least in areas. 

Method according to Claim 3, characterized by the fact that the copies are glued onto 
the carrier element (2) at least in one row (5) one beneath the other and/or one next to 
the other. 

Method according to the principal clause of Claim 1, characterized by the fact that in 
a first process step a material sheet (10) is glued onto the flat side of carrier element 
(2) exhibiting the adhesive and/or glue layer (4) at least in areas and that in a 
subsequent process step the copies (3) are punched out, cut out or the like from 
material sheet (10). 

Printing stock Wh at least one sheet- or strip-like carrier element, as well as with 
several pre-formatted, for example, card-shaped copies that are joined detachably to 
at least one flat side of the carrier element by means of an adhesive and/or glue layer 
and can be printed on their flat side facing away from the carrier element, 
characterized by the fact that the carrier element (2) has the adhesive layer (4) at least 
in a partial region of its flat side(s) facing the copies, that the adhesive layer is 
separated from the copies (3) when the copies (3) are pulled from the carrier element 
(2) essentially residue-free, and that the copies are made of cardboard, paper or 
paperboard parts. 

Printing stock according to Claim 6, characterized by the fact that a preferably heat- 
resistant adhesion glue forms the adhesive layer (4). 
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8. Printing stock according to Claim 6 or 7, characterized by the fact that the copies (3) 
are arranged in rows one beneath the other and/or linearly one next to the other on the 
carrier element (carrier elements) (2). 

9. Printing stock according to one of the Claims 6 to 8, characterized by the fact that 
copies (3) have a rectangular outline and that the copies (3) are roughly aligned with 
each other with their longitudinal sides (6) and/or abut each other with their 
transverse sides (10). 

10. Printing stock according to one of the Claims 6 to 9, characterized by the fact that the 
carrier element (2), as well as the copies (3), have a rectangular outline and that the 
carrier element (2) has an outline whose side lengths are double (or a whole number 
multiple of) the length of corresponding side (6, 7) of a copy (3). 

11. . Printing stock according to one of the Claims 6 to 10 t characterized by the fact that 
the carrier element (2) is detachably joined to a material sheet (10) made of 
cardboard, paper or paperboard and that the copies (3) are formed as punch-outs or 
cut-outs of material sheet (10) kept at a spacing from each other preferably by 
material bridges joined together especially in lattice-like fashion. 

12. Printing stock according to one of the Claims 6 to II, characterized by the fact that 
the copies (3) allocated to a carrier element (2) agree in outline (13). 

13. Printing stock according to one of the Claims 6 to 12, characterized by the fact that 
on both sides of the strip-like carrier element (2) its longitudinal sides (15) are spaced 
and preferably parallel to the longitudinal side (6) of the copies (3) held on carrier 
element (2), especially in a row. 
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Blank for production of a printing stock, especially according to the method 
according to Claims 1 or 2, characterized by the fact that the blank (9) has a one- 
piece material sheet (10) having at least one row (S) of perforation lines, cutting lines 
or similar perforations (1 1) arranged one beneath the other and across the 
longitudinal extent of material sheet (10), that the perforations (11) end on both sides 
with spacing from the sides (12) of the material sheet (10) oriented in a longitudinal 
direction and that at least one carrier element (2) overlapping its perforations (1 1) is 
glued by means of an adhesive and/or glue layer (4) onto one flat side of material 
sheet(lO). 

Blank according to Claim 14, characterized by the fact that the material sheet (10) 
consists of cardboard, paper or papertoard. 

Blank according to Claim 14 or 15, characterized by the fact that the adhesive and/or 
glue layer is provided on the flat side of material sheet (10) facing carrier element (2) 
and that the carrier element (2) is detachable essentially residue-free from the 
adhesive layer of material sheet (10). 

Blank according to Claim 14 or 15, characterized by the fact that the adhesive and/or 
glue layer (4) is provided on the flat side of carrier element (2) facing material sheet 
(10) and that the material sheet is detachable essentially residue-free from the 
adhesive layer (4) of carrier element (2). 

Blank according to one of the Claims 14 to 17, characterized by the fact that the 
adjacent perforations (1 1) of all perforations (1 1) arranged one beneath the other ia a 
row (5) have the same spacing from each other. 
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Blank according to one of the Claims 14 to 19, characterized by the fact that the 
material sheet (10) has at least two rows (3) of perforations (1 1) arranged one 
beneath the other and spaced from each other. 
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